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Abstract of DE4304751 

In order to provide a part of plastic with a foam plastic surface layer, the part of plastic is arranged in an 
injection mould in such a way that on the side of the surface layer to be applied there remains a cavity, 
into which a foamable composition of the thermoplastic elastomer and a blowing agent is injected. 
During foaming of this composition, the cavity of the injection mould is enlarged. 
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(§5) Verfahren zur fferstellung eines Kunststoffteils 

(§7) Um ein Kunststoffteil mit einer Schaurnkunststoff-Ober- 
flaehenschicht zu versehen, wird das Kunststoffteil in einer 
Spritzgu&form so angeordnet, daB auf der Seite der aufzu- 
bringenden Oberflachenschicbt ein Hohlraum freEbleibt, in 
den efne schaumbare Masse a us dem tteerrnop lasti schen 
Elasto.meren und eircero Treibmittel gespritzt wird. Bairn 
Verschaumen dleser Masse wird der Hohlraum der Sprttz- 
gu&form vergroSert, 
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Die Erf inching b ezieht sich auf ein Verfahren zur Her-- 
stellung ernes Kunststoffteils nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs h 

Derartige mit einer Schaumkunststof fschicht uberzo- 
gene Kunststoffteile kdnnen auf den verschiede'nsten 
Gebieten Verwendung f inden. So k6nnen ste im Fahr- 
zeugbereich/beispielsweise im Fahrzeuglnnenraum als 
Ablageschalen, Griff e, Bedienkndpfe, VerKIeidungsteile, 
Blenden und.dgl Bauteile einge'setzt werden, Jedoch 
konnen sie auch fUr andere Gegenstande verwendet 
werdeo,b.eispielsweise Koffer. 

Durch die weiche Schaumkunststof f-Oberflachen- 
schicht wird diesen Bauteiten eine griff freundliche, 
rutsohfeste Oberflache verliehen. Auch 1st ein Klappern 
von Gegenstanden verhindert, die beispielsweise in ei- 
ner AbJageschale aufbewahrt werden, die an ihrer In- 
nenseite mit einer solchen Schaumkunststoffschtcht ver~ 
sehen 1st . 

Die bekann ten Kunststoffteile, die im Kraftfahrzeug- 
bereich meist aus einem harten Kunststoff mit einer 
Oberflache aus thermoplastischem Kunststoffschaurn 
hergestelit sind, werden dazu mit einer thermoplastic 
schen Kunsts.toff-Schaumstoffohe iiberzogen, die auf ei- * 
ner Seite mit einer kompakten Tragerschicht versehen 
ist Die Sehaumfctmststoffolie wird z. R durch Tiefeiehen 
auf das Kunststof f tell aufgebracht und mit diesem durch 
einen Kiebstoff verbunden oder in eine Form tlefgezo- 
gen und mit einem harten Kunststoff hmterspritzt Fur 
die HersteUurig der bekannten, mit einer Schaumkunst- 
stoffschicht versehenen Kunststoffteile ist also eine re- 
lativ kostspielige Sohaumkunststoffolie erforderlich,fer- 
ner mehrere unabhangige Verfahrensschritte. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Herstellung eines 
Kunststoffteils mit einer Schaumkunststof f-Oberfla- 
chenschicht wesentlich zu vereinf achen. 

Dies wird erfindungsgemaB durch das im Anspruch 1 
gekennzeichnete Verfahren erreicht In den Unteran- 
sprUchen sind vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung wiedergegebea 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt die 
Herstellung der Schaumkunststoffoberflachenschicht 
" und das Aufbringen derselben auf das Kunststoffteil in 
einem einzigen Verfahrensschritt Das erfindungsgema- 
Be Verfahren ist damit sehr kostengimstig. Zugleich 
wird ein Kunststoffteil mit sehr guten akustischen Eir 
genschaften und guter Haptik, also Grifffreundlichkeit, 
hervorgebracht 

Das erfmdungsgemaBe Kunststoffteil besteht vor- 
zugsweise aus einem stelfen Thermoplasten, insbeson- 
dere aus ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrot-Copolymer), 
Gemi.sche.n von ABS mit PC (Polycarbonat), PBT (Poly- 
butyienterephthalat), Gemischen von PBT mit PC, 
Polyamid, Polypropylen (PP) oder Polyoxymethylen 
(POM). Die Haftung von PP zu Elastomeren auf Styrol- 
basis oder auf Olef inbasis ist besonders gut. 

Diese.Thermoplaste warden deswegen vorgezogen, 
weil sie eine gute Haftung gegenilber der Schaumkunst- 
stoff-Schicht aus dem thermoplastischen Elastomeren 
besitzen* 

Als thermoplastische Elastomere werden vorzugs- 
weise Elastomere auf Folyurethanbasis verwendet, bei- 
spielsweise Desmopan^ oder Elastollan^, Polyesterela- 
stornere, wie HytreP oder Arnitel® oder PoIyamid~Eia- 
stomere, insbesondere PgBA (Polyetherblockamid) 
oder Elastomere auf Styrolbasis, wie "Thermolast" der 
Gummiwerke Kraiburg, Femer sind thermoplastische 
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Elastomere auf Olef inbasis einsetzbar, wie EPDM/PP- 
VerschnLtte, z. B* S.antoprene® oder allgemem soge- ' 
nannte TE- V, also vernetzte Kautschukpartikel 

Nachstehend 1st die Erfindung anhand der beigefug- 
ten . Zeichmmg n^her erlautert Darin zeigen jeweils 
schematisch: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Abiageschale, die nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt worden 
ist; und 

Fig. 2 erne Seitenansicht einer SpritzguBvorrichtung 
zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
mit der SpritzguBform im Schnitt 

GemaB Fig. 1 besteht die AblageschaSe i aus einem 
Kunststoffteil 2 aus einem Thermoplasten* wobei auf die 
Innenseite der Schale i direkt, also ohne Zwischenschal- 
tung einer Klebstoffschicht, eine Oberflachenschicht 3 
aus einem geschaumten thermoplastischen Elastomer 
aufgebracht ist Die Schaumstoff schicht 3 weist eine ge- 
schlossene AuBenhaut 4 auf, die beispielsweise eine ge» 
narbfe Struktur besitzen kann^ 

GemSB Fig, 2 weist die SpritzguBvorrichtung einen 
heizbaren Zylinder 5 auf, in dem sich das geschmolzene 
thermoplastische Elastomere, versetzt mit einem Treib- 
mittel, befindet, sowie die SpritzguBform 6, Als Treib- 
mittel kann beispielsweise Hydrocerol, oder eine andere 
outer dem EinfluB von Warme oder Katalysatoren, C02, 
N2 oderandere Gasse abspaltende Verbindung verwen- 
det werden. 

Die SpritzguBform 6 besteht aus dem Teil 7 mit dem . 
Angufikanai 8 und dem SchlieBteil 9 mit dem Vorsprung 
10. Das anguBseitige Teil 7 und das SchlieBteil 9 schiie- 
Ben den Formhohlraum 11 ein, in dem das Kunststoffteil 
2 (Fig* 1) angeordnet ist. Das Kunststoffteil 2 ist mit 
einer auf den AnguSkanai 8 ausgerichteten Offnung 12 
versehen. Das Kunststoffteil 2 fullt den Formhohlraum 
f 1 nur teihveise aus, so daB ein Hohlraum 13 frei bleibt 

Aus dem Zylinder 5 wird die schaumbare Masse aus 
dem geschmolzenen thermoplastischen Elastomeren 
und dem Treibmittel uber den AnguBkanal 8 und die 
Offnung 12 in dem Kunststoffteil 2 in den freien Hohl- 
raum 13 gepreBt, so daB dieser aufgefullt wird. Da die 
Form 6 Raumtemperatur aufweist, jedenfalls eine Tern- 
peratur, die deutlich unter dem Schmelzpunkt des ther- 
moplastischen Elastomeren und der Zersetzungstempe- 
ratur des Treibmittels liegt, bildet die schaumbare Mas- 
se an dem SchlieBteil 8, einschlieBlich dem in den Form- 
hohlraum 11 ragenden Vorsprung 10 die geschlossenen 
AuBenhaut 4 (Fig. 1). 

Demgegentiber springt die Schaumreaktion im Ubri- 
gen Bereich des freien Hohlraums 13 an, d, h, das Treib- 
mittel wird unter Gasbildung zersetzt, so daB das ge- 
schmolzene thermoplastische Elastomer aufgeseMumt 
wird. Da sich dabei ein hoher Druck in dem Hohlraum 
13 aufbaut, kann das gebildete Gas jedoch nicht hinrei- 
chend expandieren. DemgemaB werden unmittelbar, 
d. h. innerhalb von wenigen Sekunden, die beiden Teilen 
7 und 9 der Form 6 auseinanderbewegt, urn den Hohl- 
raum 13 zu vergrdBern. Das durch Zersetzung des 
Treibmittels gebildete Gas kann damit expandieren, so 
daB ein Schaum mit hinreichend groBen Po'ren und da- 
mit eine ausrelchend dicke, weiche Schaumkunststoff- 
schicht3 (Fig, I) gebildet wird. Die Schmelzetemperatur 
im Inneren der schaumbaren Masse, liegt beim Ausein- 
anderbewegen der Teile 7 und 9 der Form 6 noch ober- 
halb der Zersetzungstemperatur des Treibmittels, das 
nun seine . Wirkung vol! entfalten kann, GemaB Fig^ 1 
tritt an der senkrechten Flache S keine Unterstatzung 
der Schaumwirkung auf. 



. Manche . thermoplastische Elastomere sine! nur 
sehwer schaumbar. Auf der anderen Seite haftet die 
schaumbare. Masse einerseits an dem fest in den anguB- 
seitigen Formteil 7 sitzenden Kunststoffteil 2 und ande- 
rersehs mit der AuBenhaut 4 an den SchiieBteil 9, Beim 5 
Auseinanderbewegen der Telle 7 und 9 der Form 6 wer- 
den dadurch die mit Treibgas gefiillten Poren des ge- 
schmoizenen thermopiastischen Elastomeren auseinan- 
dergezogen, wodurch die Poren entsprechend vergro- 
Bert werden. Dabei hat sich gezeigt, daB.thermopIasti- 10 
sehe Elastomere mit einer" niedrigen Shore A-Harte von 
weniger als 85 einerseits meistens zwar schwer sphaum- 
bar sind, andererseits aber besonders gut an dem metal* 
lischen SchiieBteil 9 haften. 

Da die AuBenhaut 4 des thermopiastischen Elastome- 1 g 
ren sich an. dem SchiieBteil 9 sehr sctmeH abkuhlt, 1st . 
keine Schliereabildung zu beobaehten, so daB die Au~ . 
Benhaut kerne optischen Fehler und darnit ein anspre- 
chendes .Aussehen aufweist Auch ist die AuBenhaut 4 
ausreiohend stabil, um ein Austreten des geschmolzenen 20 
Elastomeren beim Auseinanderbewegen der beiden 
Teile 7 und 9 der Form 6 zu verhinderh. Dies gilt insbe- 
sondere fOr Poiyester-EIastomere* 

Die Dicke der Schaumkunststoffschicht 3, die nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren erzielt wird, kann 25 
bis zu 20 mm und mehr betragen. Im allgemeinen liegt 
die Dicke der weichen Schaumkunststoffschicht 3 je- 
doch bei 3 bis 1 0 mm. 

ZweckmaBtgerweise wird das Kunststoffteil 2 aus ei- 
nem steifen Thermoplasten mit der gleichen- Vorrich- 30 
tung spritzgegossen, abgesehen davon, daB eine Form 6 
mit einem Formhohlraum verwendei wird, der dem 
Kunststoffteil 2 entspricht Die SpritzguBform 6 fur das 
Kunststoffteil 2 wird nach dem Erstarren des Kunst- 
stoffteiis 2 geoffnet, worauf das anguBseitige Teil 7 oder 35 
das SchiieBteil 9 gegen ein anderes anguBseitiges Teil 7 
oder ein anderes SchiieBteil, narniich das SchiieBteil 9, 
. ausgetauscht wird, so daB die in Fig. 2 gezeigte Anord- 
nung voriiegt Dann entspricht das erfindungsgemaBe 
Verfahren dem sog. "Zweifarben-SpritzguB" Beim Aus- 40 
tausch des SehlieBteils gegen das SchiieBteil 9 bletbt das 
Kunststoffteil 2 im anguBseitigen Tell 7 haften, 

Durch Verwendung eines Thermoplasten flir das 
Kunststoffteil 2 bestehen sowohl das Kunststoffteil 2 
wie die Schaumkunststoffschicht 3 aus thermoplasti- 45 
schen Werkstoffen, so daS sie gemeinsam einschrnciz- 
bar sincl Das heiflt,. das erfindungsgemaB hergestellte 
Kunststoffteil ist volistandig recyclierbar, d; h. es kann 
regranuiiert und als hochwertiger Werkstoff wiederver- 
wendet werden. 50 
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guBform (6) biidenden Teile (7, 9) auseinanderbe- 
wegt werden. •' 

3, Verfahren nach. Anspruch 2, dadurch -gekenn- 
zeichnet, daB beim Auseinanderbewegen der Teile 
(7, 9) der SpritzguBform (6) das Kunststoffteil (2) an 
dem einen Teil (7) und die scbaumbare Masse an 
dem anderen Teil (9) haf tet 

4, Verfahren nach einem der Anspniche t bis 3, 
dadurch gekermzeichnet, daB eine SpritzguBform 
(6) aus einem anguBseitigen Teil (7) und einem 
SchiieBteil (9) verwendet wird* 

5, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kunststoffteil (2) in einer Spritz- 
guBform aus einem anguBseitigen Teil {7) und ei- 
nem SchiieBteil spritzgegossen und die SpritzguB- 
form nach dem Erkalten des Kunststoffteils (2) ge~ 
offnet wird, worauf das anguBseitige Teil oder das 
SchiieBteil der SpritzguBform flir das Kunststoffteil 

■ (2) gegen das anguBseitige Teil oder das SchiieBteil 
(9) zum SpritzgieBen und Verschaumen der 
• schaumbaren Masse aus dem thermopiastischen 
Elastomeren ausgetauscht wird 
6; Verfahren nach. einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoff- 
teil (2) aus einem steif en Thermoplasten besteht. 

7, Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Thermoplast f Ur das Kunststoffteil 
(2) ABS, ABS mit PP, POM, PC, PBT, PBT mit PC 
oder Poiyamid verwendet wird. 

8, Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB als thermoplastic 
sches Elastomer es ein Elastomeres auf Polyester-, 
Polyarhid-, Olefin-, Styroi- oder Polyurethanbasis 
verwendet wird, 

9, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein thermoplastisches Eiastomeres 
mit einer Shore A-Harte von weniger als 85 ver- 
wendet wird. 
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Patentanspriiche 

L Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffteils, 
auf das eine Oberflachenschicht aus einem Schaum- 55 
kunststo'ff aus einem thermopiastischen Elastome- 
ren mit einer AuBenhaut aufgebracht wird, da- 
durch gekennzeichmet, daB das Kunststoffteil in 
einer SpritzguBform (6) so angeordnet wird, daB 
auf der Seite der aufzubringenden Oberflachen- eo 
schicht ein Hohlraum (13) freibleibt, in den Hohl- 
raum (13) eine scbaumbare Masse aus dem thermo- 
piastischen Elastomeren und einem Treibmittel ge- 
spritzt und beim Verschaumen der Masse der 
Hohlraum (13) vergroBert wird. 65 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur VergrdBerung des Hohiraums, 
(13) beim Verschaumen der Masse die die Spritz- 
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